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Verfahren zur Entf ormung von aus kleintelligen 
Thermoplasten hergestellten porosen Rohren und 
anderen Hohlprof ilen . _ 



Zur Herstellung poroser Rohre und anderer Hohlprof lie aus klein- 
telligen Thermoplasten, z.B. Polyathylen, werden Kunststoffpulver 
in zweiteiligen, aus einer Innen- und einer AuBenform bestehenden ( 
Vorrichtungen mit oder ohne Anwendung von Druck und gegebenenf alls 
unter LuftabschluB gesintert. Die Aufheiztemperaturen sind dabei 
von der Art des verwendeten Kunststoffs und dem erstrebten Poro- 
sitatsgrad des Endprodukts abhangig und werden so eingestellt, 
daB ein Ineinanderf lieflen der einzelnen Teilchen unter Bildung 

iner homogenen Schmelze, oder ein thermischer Abbau des Thermo- 
plasten vennieden wird. Die Herstellung von Rohren z.B. erfolgt In 
der Weise, daB man den Raum zwischen zwei konzentrisch ineinander 
eingepaBten Metallrohren, die einseitig verschlossen sind, mit 
Kunetstoffpulver, gegebenenf alls unter Zusammenpresaen fiillt und 
nach VerschlieBen der zweiten Seite der Form sintert. Auf die 
Wandungen der Pormen werden im allgemeinen Trennmittel, z.B. Sili- 
konfett aufgebracht, urn ein Ansintern des plastischen Materials im 
Verlauf der thermischen Behandlung auszuschlieBen und eine leichte 
und schonende Entformung des Pormkorpers sicherzustellen. Trotz 
der Anwendung sblcher Hilfsmittel kann es j#doch Je nach verkstoff 
und Oberflachenbeschaffenheit der Sinterform zu einem mehr Oder 
weniger starken Anhaften des porosen Kunststoffkorpers, insbeson- 
dere auf der Innenform, kommen. Zur Entfernung der Pormkorper sind 
dann sehr betrachtliche Krafte notig, die z.B. bei groBen Rohren 
und Prof ilen mehr ere Tonnen betragen kbnnen. Daher lass en sich im 
allgem inen nur noch kleine Pormkorper, gegebenenf alls unter Ver- 
w ndung entsprech nd prof ili rter Stangen mechanisch mit der Hand 
aus den Porm n ntfernen. B i groBen PormkSrpern erreicht man eine 
Entformung, s.B. unter Zuhilfenahme von Loeungsmitteln, die jedoch 
nur beschrankt anw ndbex sind und die mechanischer Big nechaften 
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der porosen Pormkorper ungiinstig beeinf lussen. Zusatzliche Schwie- 
rigkeiten entstehen, wenn durch daa Anhaften Risse, hohle Stellen 
und andere UnregelmaBigkeiten im Gefiige des Sinterkorpers entstan- 
den aind, eo daB er beim Entformen zerstort wlrd» Die an den Wan- 
dungen angebackenen Kunststoff teile lasseii sich nur miihsam los- 
losen, z#B. mechanisch dixrch Abkratzen, oder chemisch durch oxy- 
dierende Behandlung, mit Hilf e von Losungsmitteln oder durch Aus- 
brennen* Dabei kann die Perm so stark in Mitleidenschaf t gezogen 
werden, daB sie unbrauchbar wird. 

Es bestand daher die Aufgabe, ein Verfahren zu entwickeln, daB es 
gestattet, Sinterkorper unter Venneidung der geschilderten Na.ch- 
teile schonend zu entformen* 

Es wurde gefunden, daB man zur Entformung von aua kleinteiligen 
Thermoplasten unter V©rwendung dner AuBen- und einer Innenf orm her- 
gestellten porosen Bohren und anderen porosen Hohlprofilen mit 
be stem Erfolg so arbeitet, daB man die AuBenform in eine Halte- 
rung, z*B. einen Haltering, stirnseitig fest einspannt, durch den 
zu entf ernenden, als Innenf orm dienenden Hohlkorper eine Zugstange 
fiihrt, diese an der Innenf orm befestigt und die Zugstange iiber 
eine Zugvorrichtung in Hichtung der Achse der Innenf orm bewegt. 

Nach einer bevorsugten Ausfiihrungsf orm des Verf ahrens der Erf in- 
dung werden mehrere Ponneu nebeneinander in einer Halterung feet 
angeordnet und die Zugstangen mit Hilf e eines mit ihnen verbun- 
denen beweglichen Hochs iiber eine Zugvorrichtung in Hichtung der 
Eohrachse bewegt* 

Es let wesentlich, daB nach dem Verfahren der Erfindung erreicht 
wire. da£ die Entformung stetig durch allmahliches Los en des po- 
roses Porcstuckes von der Form und nicht ruckartig erfolgt. Da- 
durcfa wird eine etarke mechaniscbe Beanspruchung des Pormstuckes 
v*ritieden and aeine w rtvollen Pestigkei^fieig nschaften bleiben 
• ^Ha.lian. 
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Zweckmaflig werden die Formen vor dem SinterprozeB mit einem Ent- 
f ormungsmittel beschichtet, um das Anhaften soweit wie moglich 
zu unterbinden und die zur Entf craning auf zuwendenden Krafte nie- 
drig zu halten. Als Zugvorrichtungen sind z.B. Spindeln, Winden 
Oder hydraulische Zylinder geeignet. 

Die Durchf iihrung des Verfahrens bei gleichzeitiger Entformung meh- 
rerer poroser Hohre unter Anwendung eines Joches ist in der Zeich- 
nung dargestellt . 

Nach Entfernen der Verschliisse werden aus jeweils zwei konzentri- 
schen, ine in ander ge s chob enen Zylindern bestehende Pormen 1 von 
auBen in auswechselbaren Halteringen 2 fest eingespannt . Durch 
Jede der Innenformen wird eine Zugstange 5 gefiihrt und mit Plugel- 
muttern 6 gegen ein Joch 3 verschraubt. Das Joch steht gleichzei- 
tig mit als Zugvorrichtung dienenden Spindeln 4 in Verbindung. 
Durch Bewegung des Jochs entgegen den eingespannt en Pormen werden 
die Innenformen aus den Sinterkorpern herausgezogen. Dersjj schlieBt 
sich die Entf ernung der AuBenf ormen an. Dieser Schritt bereitet im 
allgemeinen keine Schwierigkeiten, da die Sinterkorper wahrend des 
Abkiihlens auf die Innenformen schrumpfen und sich dadurch weit- 
gehend von den AuBenf ormen losen, so dafi zur Entformung nur geringe 
Krafte erforderlich sind. Bei dickwandigen Rohren ist es sogar ( 
moglich, die AuBenf ormen schon vor dem Herausziehen der Innenformen 
zu entfernen. 

Die nach dem Verf ahren der Erf indung entf or m ten Rohre und Prof il 
zeichnen sich durch fehlerfreien Aufbau und hervorragende , mecha- 
nische Eigenschaften aus und konnen daher auf den verschie dens ten 
technischen Gebieten, z.B. zu Piltrationszwecken eingesetzt werden. 
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Patentanspriiche 



1. ) Verfahren zur Entformung von aus kleinteiligen T^e^m^pl|a<tfen 
unter Verwendung einer AuBen- und einer Innenform hergestellten 
porosen Rohren und anderen porosen Hohlprof ilea, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl man die Aufienform in eine Halterung, z.B. einen 
Haltering, ctinseitig feet einspannt, durch den zu entf ernenden, 
ale Innenform dienenden Hohlkorper eine Zugstange t ufirt , diese 
an der Innenform befestigt and die Zugstange uber eine Zucvor- 
richtung in Richtung der Achse der Innenform bewegt. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daft man 
mehrere Formen nebeneinander in einer Halterung feet anoi^dnet 
und die Zugstangen mit Hilfe eines mit ihnen verbundenen bewegli 
chen Jochs iib«r eine Zugvorrichtung in Richtung der Rohrachse be 
wegt . 
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